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Prufungsantrag gem. S 44 PatG ist gestellt 

@ Vorrichtung zum Bearbeiten der Oberflache eines Tiefdruckzylinders 

(57) Zum Bearbeiten der Oberflache (36) eines aufgekupferten 
Tiefdruckzylinders (38) dienen auf einer Drehscheibe (48) 
nach Art eines Revolvers angeordnete, mit je einem eigenen 
Antrieb (62) ausgerustete Werkzeuge (50, 52,-54, 56, 58). Das 
die Werkzeuge (50, 52, 54, 56, 58) enthaltende Werkzeugka- 
russell (32) ist auf Schlitten (44, 46) in X- und Y-Richtung 
varschiebbar. Der auf Lager (20, 22} gelagerte Tiefdruckzylin- 
. der (38) wird mittels eines Drehantriebes (26) langsam 
gedreht, um lediglich einen Vorschub in Umfangsrichtung zu 
bewirken. Zur besonders genauen Positionierung der Werk- 
zeuge (50, 52, 54,. 56, 58} in bezug auf den Tiefdruckzylinder 
(38) dient eine zwischen dem zweiten Schlitten (46} und der 
Drehscheibe (48). angeordnete Positioniervorrichtung mit 
einer Hirth-Verzahnung. 
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Beschreibung Nach Anspruch 8 lafit sich der jeweilige Antrieb an 

das zugehorige Werkzeug in bezug auf Drehzahl und 
Die Erfindiing bezieht sich auf eineVorrichtung nach Leistung optimal anpassen. Daneben ist es jedoch auch 
dem Oberbegriff des Anspruchs 1. moglich, stattdessen einen zentralen Antrieb zu verwen- 

Einesolche Vorrichtungdientinsbesonderezum Vor- 5 den. 
und Nachbearbeiten eines aufgekupferten Tiefdruckzy- Anspruch 9 beschreibt eine vorteilhafte Ausfuhrungs- 
linders, insbesondere zum Frasen und/oder Schleifen. form der Kraftiibertragungsmittel eines Drehantriebes 
An die Oberflachengute des bearbeiteten Tiefdruckzy- _ auf das heb- und senkbare Werkzeugkarussell. 
Iinders werden dabei sehr hone Anforderungen gestelJt. Durch eine Ausfiihrungsform nach Anspruch 10 las- 

Bei einer bekannten Vorrichtung dieser Art, wie sie 10 sen sich die Moglichkeiten der Bearbeitungsvorrichtung 
unterderBezeichnung'Tolishmaster"vonderPatentin- furTiefdruckzylindervervollstandigen. 
haberin vertrieben wird, ist auf einem Schlitten ein ein- Anhand der Zeichnungen wird ein Ausfuhrungsbei- 
ziger rotierend angetriebener Werkzeughalter mit meh- spiel der Erfindung niher erlautert Es zeigt 
reren spanabhebenden Werkzeugen angeordnet. Der Fig. 1 eine Maschine zum Bearbeiten der Oberflache 
zu bearbeitende Tiefdruckzylinder wird nur sehr lang- 15 eines Tiefdruckzylinders, in Frontansicht, 
sam rotierend angetrieben. Seine Drehzahl liegt zwi- Fig. 2 die Maschine nach der Fig. 1 in Draufsicht, 
schen 1/minund 10/min. . Fig. 3 die Maschine nach der Fig. 1 in Seitenansicht 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine und 
Vorrichtung der eingangs genannten Art mit erweiter- Fig. 4 das Werkzeugkarussell der Maschine in einer 
ten Bearbeitungsmoglichkeiten zu schaff en. 20 Ansicht nach der Fig. 3, jedoch in einem groBeren MaB- 

Die gestellte Aufgabe wird. erfindungsgemaB durch stab und mit Darstellung einer zugeordneten Positio- 
die kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 1 gelds t nier- und Hubvorrichtung. 

Durch die erfindungsgemafle Losung lassen sich ntin Die in der Fig. 1 dargestellte Maschine weist ein mit- 
wahlweise mehrere Werkzeuge einsetzen, die rasch und tels drei Dampfungselementen 10 auf dem Boden 12 
auch automatisch gesteuert gewechselt werden konnen. 25 ruhendes Maschinengestell 14 auf. Auf dem Maschinen- 
Eine Ausfiihrungsform nach Anspruch .2 entspricht ei- gestell 14 sind mittels je eines Lagerschlittens 16, 18.. 
ner zuverlassigen, verdrehsicheren und sehr genauen zwei Lager 20, 22 zur Lagerung eines in dieser Figur 
Positionierung. Letztere ist Voraussetzung fur das Er- nicht dargesteflten Tiefdruckzylinders, der als Werk- 
zielen einer groBen Oberflachengehauigkeit stiick bearbeitet werden soil, angeordnet Zur Anpas- 

Eine besonders bevorzugte Ausfiihrungsform nach 30 sung an die jeweilige Lange des Tiefdruckzylinders sind 
Anspruch 3 gewahrieistet eine Muflerst prazise Repro- die Lagerschlitten 16, 18 auf ersten Fuhrungsschienen 
duzierbarkeit beim Wechseln der Werkzeuge nach ei- 24 in Langsrichtung zur Achse des Tiefdruckzylinders, 
ner Winkelverstellung des Werkzeugkarussells. Diese entsprechend der Koordinatenachse X, verschiebbar. 
Reproduzierbarkeit wird insbesondere durch die selbst- Ein auf dem ersten Schlitten 16 zusatzlich angeordneter 
zentrierende Wirkung einer Plankerbverzahnung und 35 Zylinderantrieb 26 weist eine Kupplung 28 auf, tiber 
ganz speziell durch eine Hirth-Verzahnung erzielt Zu- welche der Tiefdruckzylinder um eine erste Drehachse 
dem entfallt dadurch die Forderung nach einem prazis 30 langsam rotierend antreibbar ist (einige Umdrehun- 
positionierenden Antriebsmechanismus, so dafl bei des- gen pro Minute). 

sen Auswahl eher eine preisgunsiige Varianie gewahlt Auf dem Maschinengestell 14 ist ferner ein Werk- 
werden kann. 40 zeugkarussell 32 angeordnet, das parallel und reCht- 

Durch eine Ausfiihrungsform nach Anspruch 4 lafit winklig zur ersten Drehachse 30 des Tiefdruckzylinders 
sich auf relativ kleinem Raum eine sehr groBe Andruck- verschiebbar und um eine zweite Drehachse 34, ent- 
kraft erzielen, um die Wirkung der Kupplungsteile zu sprechend der Z-Achse im Koordinatensystem, drehbar 
unterstiitzen. Dies ist im vorliegenden Fall von besonde- ist. 

rer Bedeutuhg, um einen absolut ruhigen Lauf der 4s In der Draufsicht nach der Fig. 2 ist der bereits er- 
Werkzeuge zu gewahrleisten, auch wenn durch deren wahnte Tiefdruckzylinder, dessen Oberflache 36 bear- 
Drehbewegung Krafte, insbesondere in Umfangsrich- beitet werden soli, mil der Bezugszahl 38 bezeichnet 
tung, auf die Kupplungsteile ausgeiibt werden. Das Werkzeugkarussell 32 ist auf sich in der X-Achse 

Durch eine. Ausfiihrungsform nach Anspruch 5 ergibt erstreckenden zweiten Fuhrungsschienen 40 sowie auf 
sich im Gegensatz zu einer horizontalen Drehachse eine 50 sich in der Y-Achse erstreckenden dritten Fuhrungs- 
giinstige Krafteverteilung auf die selbstzentrierende schienen 42 mittels Schlitten 44, 46 verschiebbar. Der 
Verzahnung, da das Gewicht des Werkzeugkarussells erste Schlitten 44, auch als Frasschlitten bezeichnet, 
die Wirkung derTellerfedern noch unterstiitzt dient zur Langsverschiebung auf den zweiten Fiihrungs- 

Anspruch 6 beschreibt eine vorteilhafte Ausfiihrungs- schienen 40 entlang der X-Achse. Der zweite Schlitten 
form zum Aus- und Wiedereinkuppeln des Werkzeug- 55 46, auch als Zustellschlitten bezeichnet, ist auf den drit- 
karussells bei einer zum Werkzeugwechsel erforderli- ten Fuhrungsschienen 42 in Zustellrichtung entspre- 
chen Winkelverstellung. Vorzugsweise wird die Hub- chend der Y-Achse verschiebbar. Das Werkzeugkarus- 
vorrichtung hydraulisch oder pneumatisch betatigt sell 32 weist eine Drehscheibe 48 auf, welche die Werk- 
Doch ist es auch moglich, die Hubvorrichtung mit me- zeuge tragt 

chanischen Mitteln zu betatigen. Bei einer Betatigung 60 Das Werkzeugkarussell 32 ist im Ausfiihrungsbeispiel 
mit pneumatischen Mitteln kann auf das fur hydrauli- insgesamt mit funf Werkzeugen 50, 52, 54, 56, 68 be- 
sche Mittel bereitzuhaltende flussige Medium verzich- stiickt, die in gleichmaBigen Winkelabstanden voneinan- 
tet werden. der um die zweite Drehachse 34 herum nach Art eines 

Eine Ausfiihrungsform nach Anspruch 7 vereinfacht Revolvers auf der Drehscheibe 48 angeordnet sind. Die 
die Winkelteilung und.erleichtert die Anordnung ande- 65 Anordnung der Werkzeuge 50, 52, 54, 56, 58 um die 
rer Werkzeuge auf dem. Werkzeugkarussell. Selbstver- zweite Drehachse 34 herum kann jedoch auch in un- 
standlich ist es auch moglich, beliebige Winkelabstande gleichmaBigen Winkelabstanden erfolgen. Es handelt 
vorzusehen. sich dabei um eine Schrupp-Fras-Einheit . 50, eine 
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Schrupp-Schleif-Einheit 52, eine Schlicht-Schleif-Ein- 
heit 54, eine Schlicht-Fras-Einheit 56 und eine Seiten- 
fras-Einheit 58. ]ede dieser Einheiten weist einen eige- 
nen, ebenfalls auf der Drehscheibe 48 angeordneten An- 
trieb auf. Anhand der Fig. 1 ist beispieisweise erkenn- 5 
bar, daB die Schrupp-Schleif-Einheit 52 ttber einen Rie- 
men 60 mit dem zugehorigen, daruber angeordneten 
Antrieb 62 verbunden ist Wahrend die. Antriebe der 
ersten vier Werkzeuge 50, 52, 54, 56 mit ihren Achsen 
horizontal angeordnet sind, ist der Antrieb 64 der Sei- 10 
tenfras-Einheit 58 mit seiner Achse vertikal angeordnet 
Die Seitenfras-Einheit 58 dient zum Bearbeiten der 
Stirnseiten 66 des Tiefdruckzylinders 38. Es ist auch 
denkbar, fur aiie Werkzeuge einen zentralen Antrieb 
vorzusehen. 15 

Ein weiterer Antrieb 68 dient zum Verstellen des 
Schlittens 44. 

Aus der Fig. 3 ist ersichtlich, daB beispieisweise die 
Drehachse 70 der Schrupp-Fras-Einheit 50 nicht auf der 
selben Hohe Iiegt, wie die Drehachse 30 des Tiefdruck- 20 
zylinders 38: Eine solche Hohendifferenz ist vom Beruh- 
rungsbereich . des betreffenden Werkzeuges . an der 
Oberflache 36 des Tiefdruckzylinders 38 abhangig und 
durch die Art des Werkzeuges bedingt Ein solches 
Werkzeug kann beispieisweise einen mit mindestens ei- 25 
nem Diamanten bestuckten Werkzeugkopf aufweisen. 
Anhand der Schlicht-Fras-Einheit 56 ist beispieisweise 
ersichtlich, dafi deren Werkzeugkopf 72 mit zwei Dia- 
manten 74 bestuckt ist. 

Die funf Werkzeuge 50, 52, 54, 56, 58 auf der Dreh- 30 
scheibe 48 sind in der jeweiligen Hohe derart angeord- 
net, dafi das Werkzeugkarussell 32 zum Werkzeug- 
wechsel lediglich in eine andere Winkelstellung ge- 
bracht werden muB, seine Hohe in der Arbeitsstellung 
jedoch nicht verandert wird. 35 

GemaB Fig. 4 ist zwischen dem Zustellschlitten 46 
und der Drehscheibe 48 des Werkzeugkarussells 32 eine 
Positioniervorrichtung 76 angeordnet, die der Drehwin- 
kelverstellung des Werkzeugkarussells 32 und damit 
dem Werkzeugwechsel dient, um das jeweils erforderli- 40 
che der Werkzeuge 50, 52, 54, 56, 58 auf den Tiefdruck- 
zylinder 38 zu richten. Um eine auflerst prazise Positio- 
nierung bezuglich Drehwinkel, Hohe und Spielfreiheit 
zu gewahrleisten, weist die Positioniervorrichtung eine 
Hirth-Verzahnung 78 auf. Die untere Halfte der Hirth- 45, 
Verzahnung 78 ist mit dem Zustellschlitten 46 und die 
obere Halfte ist mit der Drehscheibe 48 verbunden. 

Die als allgemein bekannt vora.usgesetzte Hirth-Ver- 
zahnung ist eine Stirnverzahnung mit geraden Radial- 
zahnen, deren Zahnquerschnitt einem gleichseitigen 50 
Dreieck entspricht Sie gehort zur Gruppe der Plan- 
kerbverzahnungen, die selbstzentrierend und zur Ober- 
tragung groBter Drehmomente auf kieinstem Raum ge- 
eignetsind. 

Zum Auskuppein der Hirth-Verzahnung 78 bei einem 55 
Werkzeugwechsel mittels Drehwinkelverstellung dient 
vorzugsweise eine pneumarische Hubvorrichtung 80. 
Das Werkzeugkarussell 32 wird dazu einige Millimeter 
angehoben, um die Hirth-Verzahnung 78 zu losen. Dann 
wird das Werkzeugkarussell 32 mittels eines Drehan- m 
triebes um die zweite Achse 34 gedreht und anschlie- 
Bend wieder abgesenkt 

Der Drehantrieb weist ein mittels eines Lagers 82 
gelagertes Ritzel 84 auf, welches mit einem auf der zwei- 
ten Drehachse 34 angeordneten Zahnrad 86 kammt. Der 65 
nicht naher dargestellte Antrieb fur das Ritzel 84 ist im 
Zustellschlitten 46 angeordnet Das Zahnrad 86 ist mit 
der Drehscheibe 48 verbunden und fuhrt die Hubbewe- 



gung mit aus. Deshalb sind die Breiten sowohl des Rit- 
zels 84 als auch des Zahnrades 86 derart zu bemessen, 
daB deren Verzahnung beim Anheben im Eingriff bleibt 

Konzentrisch zur zweiten Drehachse 34 angeordnete 
Tellerfedern 88 halten die Verzahnung 78 sicher im Ein- 
griff und unterstutzen dabei das Eigengewicht des 
Werkzeugkarussells 32. 

Die pneumatische Hubvorrichtung 80 weist einen 
nicht naher dargestellten Ringkolben auf. 

Beim Absenken des Werkzeugkarussells 32 fcommt 
die selbstzentrierende Wirkung der Hirth-Verzahnung 
78 voll zum Tragen, so dafl eine besonders prazise Posi- 
tionierung der Werkzeuge 50, 52, 54, 56, 58 in bezug auf 
den Tiefdruckzylinder 36 gewahrleistet ist. Eine solche 
genaue Positionierung der Werkzeuge ist Vorausset- 
zung fQr das Erreichen der verlangten hohen Gute der 
Oberflache des Tiefdruckzylinders. 

Patentanspruche 

1. Vorrichtung zum Bearbeiten der Oberflache (36) 
eines Tiefdruckzylinders (38), mit Mitteln (20, 22, 
26) zum Lagern und rotierenden Antreiben des 
Tiefdruckzylinders (38) um eine erste Drehachse 
(30) sowie mit einem parallel und rechtwinklig zu 
dieser ersten Drehachse (30) verschiebbaren Zu- 
stellschlitten (46), auf dem mindestens ein Werk- 
zeug (50, 52, 54, 56, 58) angeordnet ist, dadurch 
gekennzeich.net, daB auf dem Zustellschlitten (46) 
ein um eine zweite, quer zu ersten Drehachse (30) 
verlaufende Drehachse (34) drehbares Werkzeug- 
karussell (32) mit mindestens zwei um die zweite 
Drehachse (34) verteilt angeordneten, rotierend an- 
tfeibbaren Werkzeugen (50, 52, 54,56, 58) angeord- 

. net ist, von denen jedes Werkzeug durcb Drehung 
des Werkzeugkarussells (32) um die zweite Dreh- 
achse (34) in eine Arbeitsstellung bringbar ist, in der 
es durch Zustellung in Richtung des Tiefdruckzylin- 
ders (38) zur Einwirkung auf die Oberflache (36) des 
Tiefdruckzylinders (38) gebracht wird und daB zwi- 
schen dem Zustellschlitten (46) und dem : Werk- 
zeugkarussell (32) eine Positioniervorrichtung (76) 
zum Positionieren der Werkzeuge (50, 52, 54, 56, 
58) jeweils nach dem Drehen eines Werkzeuges in 
seine Arbeitsstellung angeordnet ist 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die zwischen dem Zustellschlitten (46) 
und einer die Werkzeuge (50, 52, 54,56, 58) tragen- 
den Drehscheibe (48) des Werkzeugkarussells (32) 
angeordnete Positioniervorrichtung (76) durch eine 
Stirnverzahnung gebildet ist, deren Zahnungen fur 
das Drehen des Werkzeugkarussells (32) mittels ei- 
ner Betatigungsvorrichtung (80) auBer Eingriff 
bringbar sind. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Stirnverzahnung (78) eine Plan- 
kerbverzahnung und vorzugsweise eine Hirth-Ver- 
zahnung ist • ■ • 

4: Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Positioniervorrichtung 
(76) in einer parallel zur zweiten Drehachse (34) 
verlaufenden Richtung wirkende Tellerfedern (88) 
aufweist um die Stirnverzahnung (78) in ihrer Ru- 
hestellung in Eingriff zu halten. 
5. Vorrichtung nach einem der vorstehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB sich die 
Drehachse (34) des Werkzeugkarussells (32) in ver- 
tikaler Richtung erstreckt 
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6. Vorrichtung nach den Anspruchen 2 und 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Werkzeugkarussell 
(32) mittels einer vorzugsweise hydraulisch oder 
pneumatisch betatigbaren Hubvorrichtung (80) aus 
seiner jeweiligen Stellung zum Auskuppeln der Po- 5 
sitioniervorrichtung (76) gegen die Kraft der Fe- 
dern (88) anhebbar und wieder absenkbar ist 

7. Vorrichtung nach einem der vorstehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dafl die Werk- 
zeuge (50,52, 54,56, 58) in gleichma^igen Winkel- 10 
abstanden voneinander angeordnet sind. 

8. Vorrichtung nach einem der vorstehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB jedes der 
Werkzeuge (50, 52, 54, 56, 58) mit einem eigenen 
Antrieb (62) ausgeriistet ist 15 

9. Vorrichtung nach eiiiem der Anspruche 6 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, dafl die Positiohiervor- 
richtung (76) zur Winkelverstellung des Werkzeug- 
karussells (32) ein mit der Drehscheibe (48) gekup- 
peltes Stirnzahnrad (86) aufweist, welches mit ei- 20 
nem auf dem Zustellschlitten (46) gelagerten und 
antreibbarem Ritzei (84) kammt und dafi die Breite 
des Stirnzahnrades (86) und/oder diejenige des Rit- 
zels (84) derart bemessen ist, dafi das Stirnzahnrad 
(86) bei dem durch die Hubvorrichtung (80) ausge- 25 
fiihrten Hub in Eingriff mit dem Ritzei (84) ver- 
bleibL 

10. Vorrichtung nach einem 'der vorstehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, dafi mindestens 

. eines der Werkzeuge eine Seitenfraseinheit (58) 30 
zum Bearbeiten der Stirnseiten (66) des Tiefdruck- 
zylinders(38)ist 

Hierzu 3 Seite(n) Zeichnungen 
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